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@ Dispositif pour le soudage d'un composant electrique et procede mis en csuvre par ce dispositif. 



@ Dispositif pour le soudage d un composant electrique sux 
un ensemble de pistes cpnductrices. 

Ce dispositif comporte un chassis 10. un support 12 destine 
a recevoir un composant 22 et un substrat 20. un equipage 
mobile 14 et des movens de commande 16. 

Les moyens de commande 16 component un moteur 54 et 
une vis 56. L'equtpage mobile comporte deux cheriots 28. 30. 
Le chariot inferieur 30 porte une tete de soudage 46. Le 
chariot superieur 28 coopere avec la vis 56. Les deux chariots 
sont couples par un ressort heficoTdat 32 et par une tige 48 a 
butea 52. 

La rotation du moteur 54 commande le deplacement de 
lequipege mobile 14 et la pression appfiquee par la tete de 
0) soudage 46 sur les pieces a assembler. 

Application eu soudage de composants dont la face infe- 
0) rieure du boltier porte les bomes de sortie. 
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PISP0SI7IP PO'JP LE SOUDAGE D'UN COMPOSANT ELECTRIQUE 
ET PROCEDE MIS EN OEUVP.E PAR CE DISPOSIHF 

La presente invention a pour objet un dispositif pour le soudage 
d'un composant electrique sur un ensemble de pistes conductrices. Ce 
dispositif comporte plus parti cul i§rement un chassis, un support 
solidaire du chassis et destine a recevoir et a" positionner Venseni- 
5 le de pistes conductrices et le composant. II comporte en outre un 
equipage portant une tete de soudage, dispose au-dessus du support 
et monte" coul issant sur le chassis, a^nsi que des moyens de commande 
de 1 'equipage. L'invention concerne §galement un pracSde iris en 
oeuvre par ce dispositif. 

TO D e tels dispositlfs sent connus de loroue date. Atnsi, la 

machine vendue par la demanderesse sous la reference F 220 comporte 
un dispesiti' de ce type. Su*- cette machine, 1' equipage portant le 
tete de soudage est motile vertical ement. II assume le defacement 
de la tete de soudage ecu*- la mettre er contact avec le composant et 

15 Vensemble de pistes ccrductrices , a^in de les scuder l'un £ 1 'au- 
tre. Le deplacement de cet equipage est realise au moyen de pistons 
connandes preumati querent. 

L 1 usage de mcyens pneurcatiques pour la coirar.ande du deplacement 
de I'equipace a 1 'avantage d'etre simple. Kalheureuseirer.t, le 

20 reglage de la Dressier de soudage est difficile. 

Jusqu'a ce jour, il a ete consideYe que ce genre de dispositif 
etait mal adapte eux soudages delicats. C'est pou^quc: , 1'homme du 
metier renonce a er. 'aire usage lorsque le composant" electrique ou 
le substrat ne permet pas 1 'appl ication d'une pression Slevee. II 

25 fait alors appel o la technique de "soudage par fiT ou au collage. 
Ces techniques sont plus lentes et plus couteuses. 

Un but de la presente irvention est de realise^ un dispositif 
pennettant d'Slargir le champ d 'appl ication d'un dispositif tel que 
d6fini ci-dessus. 

30 Ce but est atteint grace aux caracteYistiques particul ie>es que 
presente le dispositif tel que definit par la re vend ication 1. 

Le fait que ce dispositif comporte un moteu^ codeu^, plutot 
qu'un piston, permet de connaitre a chaque instant la position 
exacte de la tete de soudage. 
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L' usage d'une vis pour VentraTnement de V equipage mobile 
permet de conserver la precision qu'autorise un moteur de type 
• codeur. 

La structure particulie>e de Tequipage mobile, comportant deux 
5 chariots couples l'un a" I'autre par des moyens e^stiques, permet de 
transformer un mouvenent linSaire en une pression par^aitement 
maitrisee. 

Dans tous les cas, cette pression peut. etre rfeglee avec une 
precision rettement superieure § ce que permet I'usage de vannes 
10 dans des systemes pneumatiques. Ce reglage nficessite toutefois un 
etalonnage de I'appareil. De plus, etant donn§ les tolerances des 
pieces a assembler, la pression appliquee varie neanmoins dans une 
ce^taine nesure. 

Un autre but de la presente invention est de permettre Tasser- 
15 blage des coir.posar.ts par soudage en applicant une pression constan- ' 
te, quelles que sciert *es tolerances des composants c assemble". 

Ce but est atteir.t grace aux caracteristicues que pr§sente le 
dispcsiti-f de la re vendi cation 2. 

Un autre but de la presente Invention est de permettre Vassetr.- 
20 blage de composants munis de pistes conductrices deposees directe- 
ment sur le boitier. L'assemblage par soudage de tels composants 
necessite certalnes precautions. II a en effet ete constate qu'il 
est souhai table de mainter.ir une certaine distance entre le boitier 
et le substrat sur lecuel il doit etre mont§. A ce jour, cette 
25 distance est obtenue en rapportant des cales su" le substrat ou sur 
le boitier. 

Ce but est atteint grace aux caracteVistiques particul ieres que 
presente le dispositif de la revendication 5. La revendicartion 6 
dfefinit un procSde mis en .oeuvre par ce dispositif. 
30 L ' invention sera mieux comprise a" la lecture de .la description 

qui va suivre d*un mode de realisation, faite en reference au dessin 
dans lequel: 

la figure 1 represente schematiquement la structure d'un 
dispositif selon 1' invention; 
35 - les, figures 2 15 representent des parties du dispositif de 

la figure 1, vues sous diff6rents angles; et 

la figure 6 est un schema representant revolution de la 
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position de la tete de soudage, de sa pression et de sa temperature 
au cours d'ur. cycle d' assemblage. 

Le dispositif schematiquement represents a" la figure 1 comporte 
un chassis 10, un support 12, un equipage mobile 14 et des moyens de 
5 commande 16 de 1 Equipage. 14. 

Le support 12 est solidaire du chassis 10. II est destine a 
recevoir et 3 positionner un ensemble de pistes conductrices , 
solidaire d'ur. substrat, et un composant a fixer sur ce dernier, 
ceux-ci £tant respectivement et schema tiquement representes en 20 et 
10 22. 

L'equipaoe 14 est dispose au-dessus du support 12 et monte" 
coulissant sur le chassis. A cet effet, le chassis 10 corcporte deux 
potences 22 et 24 portart chacune par une extremite deux cclonnes 25 
et 26 qui s'Stendent verticalerent de pert et d'autre du support 12. 

15 Pour sc. pa^t, I'eauipage K co^D^end un prerr.ie*" charict 2c, un 

deuxieme char*ict 3C, des mcyens de couplage elastiqus form=s par un 
resscrt h€licoicel 32 et ur. cap-eur de force 3^. 

Le preirier chariot 2S est muni de deux trous 36 et 3E dans 
lesquels sort respectivement engagers les colonnes 25 et 26, ainsi 

20 qu'un trou taraude" 40 dor.t la fonction sera precisee ci-apres. 

Le deuxiene chariot 3C est aussi muni de trous, references 42 et 
44, dans lesquels sort respectivement engagees les colonnes 25 et 
26. La face ir.ferieure de ce deuxieme chariot 36 pcrte une tete de 
soudage 45 telle que celle d§crite par exemple dans le brevet 

25 franca is no 24S6519. 

Les chariots 28 et 30 sont relies I'un a 1 'autre au moyen d'une 
tige 48, solidaire du chariot 30 et s'etendant parallSlement aux 
colonnes 25 et 26. Cette tige traverse un trou 50 que comporte le 
charict 28. Elle se termine par une butee 52 realisee par exemple 

30 par un ecrou visse sur un filetage de la tige 48, nor. represents au 
dessin. 

Le ressort helicoidal 32 prend appui sur la face inferieure du 
premier chariot 28 et sur une bague 53 intercalee entre la partie 
inf§rieure du ressort helicoidal 32 et le capteur 34, ce dernier 
35 §tar,t fixe a la face superieure du chariot 30. 

Les moyens' de comirande 16 du dispositif coirp^enner.t un moteur 5^ 
de type codeur, c'est-S-dire comportant des mc-yens pour mesu^er sa 
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rotation, ainsi ou'une vis 56, mont€e pivotante sur la pctence 23 et 
plac£e dans le prolongeir.ent de 1' ensemble forme par le supoort 12, 
la tete de soudage 46, le second chariot 30 et le ressort helicoTdal 
32. Cette vis 56 est en outre engaged dans le trou taraud§ 40 du 
5 premier chariot 28. 

Le moteur est muni d'un arbre 58 dont Textr6mit§ supe>ieure 
comporte une poulie 60. L'extremite" siipe>ieure de la vis 56 est 
Sgalement munie d'ur.e poulie, referencSe 62. Les deux poulies 60 et 
62 sont reliSes Tune a" l'autre au moyen d'une courroie 64 avanta- 

10 geusement crantee, pour assurer une bonne corral atior entre le 
mouvemeat du moteur 54 et la rota tier, de la vis 56. 

Pour comnander le dSplacement de la tete de soudage 46, le 
dispositif comporte- une boite de cormrande eiectronique 66, qui ne 
sera pes decHte en detail et est schematiquement representee. II 

If faut relever ici que pour mettle en oeuvre un dispositif tel que 
d§crit il est bier evident que nor seu 1 ement la boite 66 mais aussi 
les autres ccrstituants presentent general enent une structure plus 
complexe. 

Ainsi, le support 12 est normalerrerit muni de moyens permettant 
20 de dfiplacer et d 'orier.ter les composants 22 et les substrats 20 sur 
lesquels ils doivent etre fix£s. Le support 12 peut aussi etre muni 
de chargeurs assurart 1 'approvisionnement en composants et substrats 
3 assembler. 

L'equipage mobile 1^, et plus particul ierement les trous 36 et 
25 38- du chariot 26 et le? trous 42 et 44 du chariot 30, sont avanta- 
geusement garnis de bagues 2 billes pour assurer le guidage de ces 
chariots. 

La vis 56 est montee sur un roulement a billes dont la cage est 
solidaire de la potence 23. Le moteur 54 est a courant continu. Son 
30 axe 58 porte une bague c index, qui coopfire avec un capteu- optique, 
pour mesurer 1'angle de rotation parcouru par le rotor du moteur. 

Le boite de commande 66 comporte un ir.icro-processeur commandant 
et contrdlant le deYoulement des operations d* assemblage et, plus 
particul iererent , le posi tionnement des composants, le cnau^fage de 
35 la tete de soudage, ainsi que son dSplacement vertical. 

Tous ces perfectionnements sort parf aitements conr.us de 1'homre 
du metier, De plus, ils re contribuent qu' indi rectement 3 la 
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resolution des problemes poses. C'est pourquoi , ils ne seront pas 
decrits de fa con plus detail! ee. 

Le dispositif decrit fonctlonne de la facon suivante. 

Apres qu'un substrat 20 et un composant 22 aient §te positionnes 
5 sur le support 12, Voperateur, ou le microprocesseur que comporte 
la boite 66, envoie un signal de commande sur le moteur 54, pro- 
voquant sa rotation. De la sorte, Tarbre 58 qui entraine la poulie 
60, et par elle'la courrcie 64, ainsi que la vis 56, provoque le 
emplacement du premier chariot 28 qui coulisse sur les colonnes 25 
10 et 26. 

Tant que la tete de soudage 46 n'est pas en contact avec les 
pieces a" assembler 2C et 22, les premier et deuxieme chariots 28 et 
30 res tent dars une meme position relative, le ressort 32 tendant a 
les ecarter, tandis cue la tige 48 et la but§e 52 empechent un 

15 ecartener.t supe^ieur a une valeu** lirrite. 

Des aue la tete ae soudage 46 entre en contact avec les pieces a 
assembler 20 et 22, le deuxieme chariot 3G est bloquS. II en resulte 
que si le mcteur 5^ continue S etre entraine er. rotation, le premier 
chariot 28 pcursuit son mouvement vers le bas , armant le ressort 32 

20 en compression . Cette derniere est mesuree par le capteur 34 inter- 
cale entre 1 'extrerr.ite inferieure du ressort helicoTdal 32 et le 
second chariot 30. Ce capteur 34 envoie un signal a la boTte de 
commande 66 qui calcule la valeur de la pression appliquee. 

Des que la pression 3 appliquer sur la tete de soudage 46 est 

25 atteinte, la boite de commande 66 interrorapt V al imentation du 
moteur 54. 

II va de sci que durant la rotation du moteur 54, la boite de 
commande 66 a Sgalement envoye un signal pour provoquer l'£chauf- 
fement de la tete de soudage 46, les meyens pour realiser cet 

30 echauffement n'fitant pas reprfisentes et ne seront pas dexrits car 
ils sent pa^faitement connus de * 1 ' homrie du metier. 

Lorsque 1 'operation de soudage 3 proprement parler est terminer, 
la boite de commande 66 envoie au mcteur 54 un signal de polaritfi 
inverse, ce qui provoque la montee du premier chariot 2E. Tout 

35 d'abord, celui-ci est seul 3 se d§placer. La tige 48 d" accouplement 
des chariots, et plus particul ierement sa but£e supeYieure 52, entre 
ensuite en contact avec la face supeYieure du prefer chariot 
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28, le ressort hglicoTdal 32 fitant pratiquement complStement 
dStendu. Le p^er-ier chariot 2S entraine alors le deuxieme chariot 30 
et avec lui la tete de soudage 46, de mat ie> e que cette derni£re 
dfegege 1 'espace situ£ au-dessus du support 12. 
5 Toutes ces operations peuvent avantageusement etre commandees et 
surveill§es pa*- le microprocesseur que comporte la boite 66. Rien 
n'empeche toutefois que la conmande solt effectu£e en tout ou er 
partie de facon rr.anuelle. 

II va de soi que le cycle de soudage peut etre plus comple.xe. 

10 Le dlspositif d€crit ci-dessus permet ainsi le montage simplify 
de corposants du type cornportart un boitier et des bornes directe- 
ment pcrtfees par ce be i tier. Er. d'autres termes, ce composant ne 
compcrte pas de pattes. 

Dans ce genre de ncntage, le bcitier n'est pas plaque" sur le 

1= substrat portart *. 'erserr.Me ces pistes conduct-ices . On cherc^e au 
cor.treire a o.terir un espace corporis ertre G, 05 mr. et 1 rnrr. , avanta- 
geuser.ert C,E rr, er.tre le testier et' le substrat. Cet espace 
facilite r.ctanr-e'-.t 1'inspection des soudures, et surtout le net- 
toyage sous les composants. 

20 Aujourd'hui, cet espace est obtenu en fixart ure cale sur le 
substrat ou su»- le boitier, ou encore en dSposant entre les pistes 
conduc trices et la soudu^e une couche intermediaire formant appui. 

Dens un ces corrtrs dans 1 'autre, il est done nScessaire de 
preparer special emert le substrat, ce qui en augmente le prix. 

25 Grgce au dispesitif dScrit ci-dessus, il est possible de suppri- 

mer ces elements d 'espacement. 

Pour mieux comprendre comment cette simplification peut etre 
obtenue, il faut se r£fe>er aux figures 2 3 4. Sur ces figures, on 
peut voir la tete de soudage 46 de facon plus detaiHee, le support 

30 12, le substrat 20 et le composant 22. Par contre. le chassis 10, le 
reste de 1' equipage 14 et les moyens de commande 16 ne sont pas 
represented . 

La tete de soudage 46 coir.porte des pannes 68. Elle porte une 
buse 70 montSe coulissante dans le corps de la tete 46 et maintenue 
35 en appui contre une butee 46? de ce corps, par un ressort h£liccida1 
71. La buse 7C est munie d'un trcu 72 re1i§ a une source de depres- 
sion non representee au dessin. Elle penr-et, avar.t montage, de 
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maintenir par succior. le composant 22 entre les pannes 68. Ainsi 
qu'on peut le voir s- la figure 2, Vextremite inferieure des 
pannes 68 est sensiblement alignee sur la face infeYieure du compo- 
sant 22. 

5 Le substrat 20 porte 'des pistes conductrices 74 el les-memes 
recouvertes d'une cou.he de soudure 76 3 leur extremite destinee a 
§tre flxSe au composant 22 . 

Le composant 22 porte sur sa face inferieure des bornes de 
sortie 78 qui, juste avant 1 1 assemblage du composant, se trouvent 
10 alignSes au-dessus des pistes conductrices 74, et plus parti cuHSre- 
ment dans la zone comportant la soudure 76. 

Alors que les panres 68 sont chauffees, le chariot 36 est 
abaisse" jusqu'a ce que le composant 22 prenne appui par ses bornes 
78 sur la soudure 76. et que les pannes 68 entrent en contact avec 
15 les pistes ccrductrices 7i. Cette situation est illustree a la 
figure 3. Or. peut rotamr-ent y constater que le composant 22 et le 
buse 70 sont legerenert deplaces vers le haut par rapoort a la tete 
de soudage 46. De la sorte, le ressort 71 est legereme^.t arme. 

Dans cette position, les pannes 68 chauffent les pistes conduc- 
20 trices 74, ainsi que la soudure 76, jusqu'a une temperature depas- 
sant le point de fusion ae cette derniere. La soudure 76 est done 
liquide et peut s'allier avec les bornes 78 que compete le compo- 
sant 22. 

L'operatior. suivante est representee sur la figure 4. Elle 
25 ccrsiste £ soul ever la tete de soudage 46, tout en continuant de 
chauffer les pannes 68. De la sorte, la soudure 76 reste 3 Vetat 
liquide, tandis que le composant 22 est Sloigne du substrat 20. Ce 
deplacement vertical est de I'ordre de 0,5 mn. 

Pour realiser cette operation, la bolte de commande 66 donne 
30 Vordre au moteur 54 de mcnter 1' equipage mobile 14 represente sur 
la figure 1, tcut en surveillant Involution de la pression mesuree 
par le capteur 34. Lorsque I'equipage mobile 14 a atteint une 
position dans laauelle cette pression ne varie plus, eel a signifie 
Que les ressorts 32 et 71 sort a" leur extension maximum. Dans cette 
35 position, le composant 22 est encode en appui sur le substrat 2C, 
ma is le plus lecer d§placement de I'equipage mobile 14 vers le haut 
a tendance a 1'en ^carter. De cette position, la bc-Ue de commande 
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66 donne au moteur 54 Vordre de soulever V equipage mobile de 0,5 
mm environ, entralnant avec lui le composant 22. 

Durant ce mouvement, les pannes 68 sont encore chauffees et la 
soudure 76 reste fluide. Cette derniere s'etire par capillarite pour 
5 former des colonnes, ainsi qu'on peut le voir sur cette figure 4. 

Dans cette position, 1 ' al imentation des pannes est supprimee, de 
sorte qu'elles se ref roidissent rapidement. La soudure 76 se solidi- 
fte alors. 

D§s que cette solidification est obtenue, la depression dans le 
10 trou 72 est supprimee, et 1'equipage 14 est entraine vers le haut 
par le moteur 54. On obtient alors Vensemble represents a la figure 
5, dans leque* le composant 22 est relie au substrat 20 par Vinter- 
mediaire de colonnes que forme la soudure 76. 

Les essais ef tectums ont montrfi que cette soudure donneit 
15 entifcre satisfaction. Ce plus, le temps necessaire pour e^fectuer 
cette operation est rel ativenver.t bref, et permet d'Sviter des 
operations de preparation du substrat. 

Afin de irfeux expliquer la correlation entre dep la cement, force 
et temperature, la figure 6 reprgsente un diagramne dont la partie a^ 
20 se rapporte au dSplacemer.t de la tete de soudage, la partie b 3 la 
force appliques sur le tete ae soudage et la partie c a la tempera- 
ture des pannes. 

Ur. cycle conplet de soudage comporte six periodes bien distinc- 
tes. La premiere de ces periodes, comprise entre les temps tO et tl, 

25 permet de ver.ir placer le composant sur son substrat. Ainsi qu'on 
peut. le voir en a sur le figure 6, le deplacement de TSquipage 14 
comporte une phase d'approche a" grande vitesse, puis une phase de 
mise en place I vitesse reduite, de maniere que le composant 22 et 
les pannes 68 entrent d£licatement en contact avec le substrat 20. 

30 Durant cette periode, il est bien evident que la force appliquee est 
nulle, du fait que Vextrercite de la tete de soudage est libre. 
Durant cette periode egalement, les pannes sont chauffees de maniere 
3 depasser la temperature de fusion de la soudure, soit une tempera- 
ture de 1'ordre de 250 C C d 300 : C. 

35 La deuxieme periode, qui s'etend des temps tl a t2 , penret la 

fusion dela soudure. La tete de soudage est immobile, tandis que la 
force qu'elle applique sur le substrat 20 est progress! vement 
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augmented, pour atteindre une valeur ;pouvant depasser 100N. Pendant 
ce tercps Sgalement, la temperature des pannes est maintenue constan- 
te. Le fait d'appliquer une force sur la tete de soudage garantit un 
bon contact entre les pannes 68 et chacune des pistes conductrices 
5 74 que porte le substrat 20, La fusion de la soudure 76 est alnsi 
realised de maniere rapide et sure. 

Durant la troisieme peri ode, comprise entre les temps t2 et t3, 
la boite 65 conrrande la rotation inverse du moteur 54. Ce dernier 
entraine le chariot 26. La force appliquee est progress ivement 

1C reduite, jusqu'a atteindre une valeur minimum correspondent a 
I'annage du ressort 32 lorsque la butSe 52 est en appui. 

La auat Heme peri ode s'etend du temps t3 au temps t4. Durant 
cette peri ode, le moteur 54 continue a entrainer V equipage mobile 
14, mais a feible vitesse, jusqu'a ecarter de 0,5 mm le composant 20 

16 du substrat 22. La te^?s>atu*-e des panr.es est rcairtenue a une valeu»- 
depassart Is terp§ratu"-e de fusior. de la soudure. Cette dernie**e est 
toujour S I'etat liquids. A cause de sa fluidite et de sa rouille- 
bilite, eTle forire des colonnes qui relient les pistes conductrices 
74 du substrat 20 aux bonnes 78 du composant 22. 

20 Durant la cinquierre periode qui s'etend du temps t4 au temps t5, 

la tete de soudage est innobile, la force appliquee nulle, tandis 
que le chauffage des pannes est supprime. La temperature de la 
soudure s'abaisse alors, jusqu'a descendre en-dessous de sa tem- 
perature de fusion. II en resul te qu'S la fin de cette periode, la 

25 soudure s'est solidifiee, ce aui sigrifie que le composant est soude 
sur son substrat. 

Aprfis le tepps t5, jusqu'au temps t£ t ce qui correspond a la 
sixiene periode du cycle de soudage, la depression dans la buse est 
supprimge de mani&re que le composant puisse etre s£pare" de la tete 

30 de soudage. L'Squipage 14 est souleve" a grande vitesse, pour Tame- 
ner a son point de depart. Pendant ce temps, le substrat 20 et son 
composant 22 sont separes du support 12 et remplaces par un nouveau 
substrat, tandis qu'un coirposant est charg§ sur la tete de soudage. 
Un nouveau cycle peut alors dSbuter. 

35 !1 va de soi que les valeurs numSriques donnees ci-dessus a 

titre d'exerrple ne sent nullement 1 imitatives . Ainsi la press ion , 
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qui peut varier entre 5 et 300 N par exemple, est choisie en fonc- 
tion du nombre ce pattes que comporte Te composar.t c souder, ma is 
auss^i de la fracilite du substrat. La temperature de chauffage des 
pannes est adaptee au type de soudure utilise. 
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REVENDI CATION'S 

1. Dispositif pcur le soudage d'un composant electrique (22) 
sur un ensemble de pistes conductrices (20), comportant un chassis 
(10), un support (12) solidaire dudit chassis et destine S recevoir 
et a positionner ledit ensemble (20) et ledit coir-posant (22), un 

5 equipage (14) portant une tete de soudage (46), dispose au-dessus du 
support (12) et monte coulissant sur le chassis (10) et mobile selon 
un axe passant par ledit support, et des moyens de commande dudit 
§quipage (16), caracterise en ce que lesdits moyens de commande 
comportent: 
10 - un mcteur codeur (54); 

une vis (56) entrainee en rotation par ledit moteur et 
cooperant avec ledit Equipage pour le faire cpulisser; 
et en ce que ce dernier corporte: 

ur. premier chariot (28) nonte coulissant su»- ledit chassis 
15 e- comportart des moyer.s (40) pour cooperer avec ladite vis, de 
man i ere qu'un mouvenent de rotation de la vis induise ur- deplacement 
lineaire dudit chariot, 

un deuxieme chariot (30) monte coulissant sur ledit chassis 
et portant ladite tete de soudage (*6), et 
20 - des moyens elastlques (32) pour coupler elastiquement 

lesdits prerier et deux i erne chariots. 

2. Dispositif selon la revendi cation 1, caracterise en ce qu'il 
cor.porte er. outre un capteur de force (34) intercal§ entre lesdits 
moyens Slastiques et l'un desdits chariots, pour mesurer la force 

25 appliquee par lesdits moyens de commande sur ladite tete de soudage. 

3. Dispositif selon Tune des revendications 1 et 2, caracteri- 
se en ce que lesdits moyens elastiaues comportent un ressort h€li- 
coTdal (32) coaxial a ladite -vis. 

4. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 1 S 3, 
30 caracterise en ce que ledit equipage comporte en outre des moyens de 

solidarisation (48, 52) pour solidariser lesdits premier et second 
chariots, agences de maniere a" limiter .1 ' ecartement relatif desdits 
chariots. 

5. Dispositif selon I'une quelconque des revendications 12 4, 
35 caracterise" en ce que ladite tete comporte une buse reliee 3 une 
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pompe S vide et destinee 3 tenir ledit composant, 

6. Proc§de tnis en oeuvre au moyen du dispositif de la reven- 
di cation 5, pour assembler par soudure un composant conprenant un 
bottier muni d'une face inferieure portant des bornes de connexion 
5 et d'une face superieure, sur un ensemble de pistes conductrices 
muni d' extremity a raison d'une extrem'te par borne et caracterise 
en ce que, du<-ant le temps ou la soudure est en fusion, ledit 
compcsant est fecarte puis maintenu a une distance telle .que la 
soudure reste attachee par capillarite S la fois auxdites bornes et 
10 auxdites extremites, au moyen de ladite buse appliquee sur ladite 
face superieure. 
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Fig . 6 
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